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Abstract of EP0873845 

A die head for blow moulding hollow plastic products has radially adjustable control elements for varying 
the die orifice and a centring ring (2) concentrically surrounding the die ring (4). A first control element (7) 
attached to the centring ring (2) moves the die ring (4) in the X-direction while a second control element 
(8) at a right angle to the first (7) simultaneously moves the centring ring (2) and die ring (4) normal to the 
X-direction (Y-direction). Preferably, both control members (7, 8) form a crossed table-like stroking unit. A 
load-applying unit (12) of the first control element (7) has a bolt (17) connected to the die ring (4) and a 
load applying unit (22) of the second control element (8) has a guide bolt (23) passing through the 
centring ring (4) with the front end making a non-positive connection with the outer face of the die ring (4). 
Both control elements (7, 8) and their load-applying units (12, 22) have similar construction and both are 
supported between parallel rods (11, 21). 
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(54) Extrusionskopf f iir das Blasformen von Hohlkdrpern 



(57) Bei einem Extrusionskopf (1) fur das Blasfor- 
men von Hohlkdrpern aus Kunststoff, bei dem plastifi- 
zierter Kunststoff als schlauchfOrmiger Vorfbrmling aus 
einem Dusenspalt extrudiert wird, den die Innenseite 
eines DQsenringes (4) und die AuBenseite eines zuge- 
hOrigen DOsenkerns (5) bilden, die zwecks Einstellung 
des Dusenspalts mittels Stellgfiedern (7, 8) relativ 
zueinander radial verstellbar sind, weist ein den DOsen- 
ring (4) konzentrisch umschlieBender Zentrierring (2) 
ein darauf fest angeordnetes erstes Stellglied (7) auf, 
das den DQsenring (4) direkt in X-Richtung beauf- 
schlagt, und ein rechtwinklig zu dem ersten Stellglied 
(7) angeordnetes zweites Stellglied (8) beaufschlagt 
sowohl den Zentrierring (2) als auch gleichzeitig den 
DQsenring (4) in Y-Richung. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrrfft einen Extrusionskopf fOr das 
Biasformen von Hohlkdrpern aus Kunststoff, bei dem 
plastifizierter Kunststoff als schlauchfGrmiger Vorform- 
ling aus einem Dusenspaft extrudiert wird, den die 
Innenseite eines DQsenringes und die AuBenseite eines 
zugehOrigen DQsenkerns bilden, die zwecks Einstellung 
des DQsenspatts mittels Steiigliedern relativ zueinander 
radial verstellbar sind. 

Durch die DE-A 35 12 097 ist zur Herstellung von 
Schiauchen, insbesondere von IsolierhOllen fOr elektri- 
sche Kabel Oder Leitungen aus plastisch verformbaren 
Isolierstoffen, ein Extruderspritzkopf bekanntgeworden, 
bei dem Teile der Spritzwerkzeuge durch vier am 
Umfang der Matritze oder Pinole gleichmaSig verteiite 
Stellmittel zum Zentrieren des Werkzeugs quer zur Aus- 
stoBrichtung verstellbar verstellbar sind. Die Zerrtrie- 
rung ist zur Einhaltung einer konzentrischen 
Ausformung des Extrudats erforderlich. Bei diesem 
bekannten Extruderspritzkopf sind die Stellmrttel als 
hydraulisch arbeitende Stellkolben ausgebildet, wobei 
je zwei in einer Richtung, d.h. X- bzw. Y- Achse arbei- 
tende Kolben gleichzertig von einem Steuerkolben mit- 
tels eines ZweikantenfOhlers und entsprechender 
Steuerleitungen betatigt sind. Hiermit IfiBt sich eine Kor- 
rektur bzw. Zentrierung in einer Hauptrichtung, d.h. ent- 
weder in der X- oder in der Y-Achse mit einer 
Einstellung erreichen, weil die beiden in jeweils dersel- 
ben Hauptrichtung arbeitenden Stellkolben durch ihre 
Hydraulik untereinander so verbunden sind, daB sie nur 
einen Einstellbefehl benOtigen 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
gattungsgemaBen Extrusionskopf so zu gestarten, daB 
sich mit weniger baulichem Aufwand eine verbesserte 
Krafteinleitung bei vorzunehmenden Korrekturen erei- 
chen laBt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelfist, daB ein den DQsenring konzentrisch umschlie- 
Bender Zentrierring ein darauf test angeordnetes erstes 
Stellglied aufweist, das den DQsenring direkt in X-Rich- 
tung beaufschlagt, und ein rechtwinWig zu dem ersten 
Stellglied angeordnetes zweites Stellglied sowohl den 
Zentrierring als auch gleichzertig den DQsenring in Y- 
Richtung beaufschlagt. Es ist hierbei erkannt worden, 
daB mit den beiden in vorteilhafter Weise eine kreuz- 
tischartige Verschiebeeinheit bildenden Steiigliedern 
eine Krafteinleitung an zwei urn 90° zueinander versetz- 
ten Stellen und eine gewQnschte Verschiebung der 
DQse in jede Richtung zu erreichen ist, wenn neben der 
vorgesehenen direkten Krafteinleitung in der einen 
Hauptrichtung (X-Richtung) der Extrusionskopf weiter- 
hin mit einem auBeren Zentrierring ausgebildet ist. Die- 
ser laBt sich namlich in die andere Hauptrichtung 
verstellen, und zwar urrter gleichzeitiger mittelbarer Ver- 
stellung des DQsenringes in dieselbe Richtung, wobei 
das fest auf dem Zentrierring angeordnete erste Stell- 
glied diese Verstellung entsprechend mitmacht. Urn den 



DQsenring relativ zu dem Dusenkern quer zur AusstoB- 
richtung des Vorformlings einzustelien, sind somit nur 
noch zwei und nicht mehr vier Steliglieder erforderlich. 
Die Zentrierung kann hierbei vor Produktionsbeginn 

5 einmalig vorgenommen werden und dann wahrend der 
Produktion unverandert Weiben oder sie kann nach 
einem vorgegebenen Profil wahrend des AusstoBes 
eines Vorformlings durchgefuhrt werden. 

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht 

10 vor, daB einem Krafteinleitungsmittel des ersten Stell- 
gliedes ein in dem DQsenring festgelegter Beaufschla- 
gungsbolzen und einem Krafteinleitungsmittel des 
zweiten Stellgliedes ein durch den Zentrierring hin- 
durchgefQhrter, mit seinem vorderen Ende dem AuBen- 

75 mantel des DQsenringes frei zugewandter FQhrungs- 
bolzen zugeordnet ist, wobei zwischen dem Fuhrungs- 
bolzen und dem Zentrierring eine mittelbare Kraft- 
schluBverbindung besteht. Diese nimrnt Krafte in Y- 
Richtung auf und Qbertragt die Verstellbewegung uber 

20 den Zentrierring auf die DQse. Die Verstellung bzw. Zen- 
trierung laBt sich wahrweise mechanisch, z.B. mittels 
einer handverstellbaren Vorrichtung, elektromotorisch 
oder hydraulisch durchfuhren. Bei dem Krafteinleitungs- 
mittel kann es sich daher beispielsweise urn einen Kbl- 

25 ben eines Hydraulikzylinders oder eine rotierende, auf 
einer Gewindespindel angeordnete Mutter handeln, die 
elektromotorisch bzw. mechanisch angetrieben wird, 
wobei eine Rotationsbewegung Qber geeignete Mittel in 
eine axiale Verstellung der Gewindespindel umgewan- 

30 delt wird. Der am DQsenring festgelegte, in diesen vor- 
teilhaft eingeschraubte Beaufschlagungsbolzen ist in 
einem zwischen dem DQsenring und dem Zentrierring 
vorgesehenen, ortsfesten Haltering des Extrusionskop- 
fes mit Spiel angeordnet. so daB der der direkten Beauf- 

35 schlagung des DQsenringes in X-Richtung dienende 
Beaufschlagungsbolzen im Rahmen dieses Spiels die 
von dem DQsenring und dem Zentrierring gleichzeitige 
Verstellbewegung in Y- Richtung bei Betatigung des 
zweiten Stellgliedes mitmachen kann. 

40 Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB die 
beiden Steliglieder einschlieBlich ihrer Krafteinleitungs- 
mittel baugleich sind. Die Herstellung und Lagerhaltung 
sowie auch die Montage sind dam'rt erheblich verein- 
fecht. Dieses wird weiterhin dadurch unterstQtzt, daB 

45 die beiden Steliglieder mit einem Parallelgestange am 
Extrusionskopf befestigt sind, das zudem insbesondere 
fQr eine mittige Krafteinleitung sorgt. Hierbei ist gegebe- 
nenfalls lediglich darauf zu achten, daB von den vorteil- 
haft als Parallelgestange verwendeten Gewindebolzen 

so diejenigen des ersten, auf den Beaufschlagungsbolzen 
fur die X-Richtung einwirkenden ersten Stellgliedes kQr- 
zer sind, da sie mit einem vorderen Gewindeabschnrtt in 
den Zentrierring eingeschraubt werden, wahrend hinge- 
gen die Gewindebolzen des zweiten Stellgliedes langer 

55 sind und mit ihren vorderen Gewindeabschnitten in den 
ortsfesten Haltering des Extrusionskopfes einge- 
schraubt werden; gleichwohl kOnrrten fQr beide Steliglie- 
der auch gleichlange Parallelgestange eingesetzt 
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werden. 

Weitere Vorteiie und Merkmale der Erf indung erge- 
ben sich aus den AnsprQchen und der nachfblgenden 
Beschreibung von in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispielen des Gegenstandes der Erfin- 
dung. Es zeigen: 

Rg. 1 in schematischer Darsteiiung die Vorderan- 
sicht • gesehen in Pfeilrichtung "A" gemaB 
Figur 2 - eines Extrusionskopfes mit zwei 
eine kreuztischartige Verschiebeeinheit bil- 
denden Stellgliedern; 

Rg. 2 eine Teil-Langsansicht des Extrusionskopfes 
gemflS Rg. 1 mit mechanisch, von Hand zu 
verstellenden Stellgliedern, schematisch 
dargestellt; und 

Rg. 3 eine der Rg. 2 entsprechende Darsteiiung, 
mit demgegenQber hydraulischen Stellglie- 
dern, schematisch dargestellt. 

Ein Extrusionskopf 1 fQr das Blasformen von Hohl- 
kOrpern aus Kunststoff weist konzentrisch ineinander 
eingebaut einen - von auBen nach innen - Zentrierring 
2, einen ortsfesten Haltering 3 und einen DOsenring 4 
auf, dessen Innenseite zusammen mit der AuBenseite 
eines dazugehOrigen DOsenkerns 5 einen DOsenspalt 6 
(vgl. die Figuren 2 und 3) definiert. Zur Zentrierung des 
Extrusionskopfes 1 und damit zur Einhaltung einer kon- 
zentrischen Ausformung des aus dem DOsenspalt 6 
austretenden Vorformlings sind zwei um 90° zueinander 
versetzte Stellglieder 7 bzw. 8 vorgesehen; diese erlau- 
ben es, durch direkte Krafteinleitung den DOsenring 4 in 
den beiden Hauptrichtungen, d.h. in der X- und der Y- 
Achse zu verstellen. 

Von den beiden baugleichen Stellgliedern 7, 8 dient 
das erste Steilglied 7 zum Einstellen des DQsenringes 4 
in Richtung der X-Achse. Es besitzt ein aus zwei mit 
einem vorderen Gewindeabschnitt 10 in den Zentrier- 
ring 2 eingeschraubte Gewindebolzen 1 1 bestehendes 
Parallelgestange als Traggestell und weist ein Kraftein- 
leitungsmrttel 12 auf, das gemaB einer erst en Ausfuh- 
rung nach Figur 2 aus einer Spindelanordnung besteht, 
bei der die Rotationsbewegung einer Mutter 13 mit 
geeigneten, an sich bekannten Mitteln bzw. MaBnah- 
men in eine axiale Verstellbewegung (vgl. in den Figu- 
ren 1 und 2 den Pfeil 14) einer Gewindespindel 15 
umgewandelt wind. Die Rotationsbewegung der Mutter 
13 wird bei dieser AusfOhrung Qber ein nicht dargestell- 
tes Handrad und eine Antriebsgestangeverbindung 16 
mittels Getriebe mit starker Clbersetzung in das Steil- 
glied 7 - und auch in das zweite Steilglied 8, fQr das ein 
separates Handrad vorhanden ist • eingelertet; statt der 
manuellen Handeinstellung kOnnte alternativ ein elek- 
tromotorischer Antrieb vorgesehen werden. Das Kraft- 
einleitungsmittel 12 wirkt auf einen Beaufschlagungs- 
bolzen 17 ein, der durch den Zentrierring 2 sowie den 



Haltering 3 - dort mit Luft bzw. Spiel 18 (vgl. Figur 1) - 
hindurchgefOhrt und mit einem vorderen Gewindeab- 
schnitt 19 in den DOsenring 4 eingeschraubt ist 

Anders als das Steilglied 7 ist das fQr die Einstellun- 

5 gen in der Y-Achse zust&ndige Steilglied 8 im AusfOh- 
rungsbeispiel mit den vorderen Gewindeabschnitten 20 
von das Parallelgestange bildenden Gewindebolzen 21 
in den ortsfesten Haltering 3 eingeschraubt. Das Kraft- 
einleitungsmittel 22 entspricht dem des Stellgliedes 7, 

w d.h. es umfaBt eine rotierende Mutter 13 und eine in 
Pfeilrichtung 14 axial zu verstellende Gewindespindel 
15 (vgl. Figur 2). In diesem Fall wirkt die Gewindespin- 
del 15 und damit die axiale Verstelikraft allerdings auf 
eine KraftschluBverbindung 24 in Form eines platten- 

15 bzw. scheibenartigen Bruckengliedes ein, das gemaB 
Figur 1 mit zwei Schrauben 25 in dem Zentrierring 2 
festgelegt ist. Ein FQhrungsbolzen 23, der durch den 
Zentrierring 2 und den ortsfesten Haltering 3 hindurch- 
gefuhrt ist und mit seinem vorderen Stirnende dem 

20 AuBenmantel des Dusenrings 4 freiliegend zugewandt 
ist, sorgt fur die FQhrung des Zentrierringes 2 und unter- 
stutzt die mittige Krafteinleitung. Bei Betatigung des 
Stellgliedes 8 sorgt die KraftschluBverbindung 24 fQr 
eine gleichzeitige Bewegung des Zentrierringes 2 - und 

25 Qber diesen - des DQsenringes 4 in Richtung der Y- 
Achse. Dies wird sichergestellt, indem sich der Beauf- 
schlagungsbolzen 17 - und das in den Zentrierring 2 
eingeschraubte Steilglied 7 - bewegungskonform eben- 
falls mit in Richtung der Y-Achse verlagert. 

30 Jeweils in diametraler Zuordnung zu dem Beauf- 
schlagungsbolzen 17 bzw. dem BrQckenglied 24 befin- 
den sich in dem Extrusionskopf 1 ein weiterer solcher 
Beaufschlagungsboizen 17' bzw. eine weitere Kraft- 
schluBverbindung 24* als BrQckenglied mit Schrauben 

35 25. Diese gegenOberliegende Anordnung gewahrleistet 
einerseits die FQhrung der Lage des in X- oder Y-Rich- 
tung verstellten Dusenringes 4; andererse'rts bietet sie 
die MOglichkeit, abhangig von den jeweiligen rdumli- 
chen Bedingungen am Aufstellort der Extrusionsma- 

40 schine die Stellglieder 7 und 8 an diesen Stellen 
anzubringen. Weiterhin ist es mOgiich, statt der mecha- 
nischen Krafteinleitungsmittel 12 die in Figur 3 schema- 
tisch gezeigten hydraulischen Krafteinleitungsmittel 26 
vorzusehen. 

45 

Patentanspruche 

1. Extrusionskopf fQr das Blasformen von HohlkOr- 
pern aus Kunststoff, bei dem plastrfizierter Kunst- 

50 stoff als schlauchfOrmiger Vorformling aus einem 
DOsenspalt extrudiert wird, den die Innenseite 
eines DQsenringes und die AuBenseite eines zuge- 
hOrigen DOsenkerns bilden, die zwecks Einstellung 
des DQsenspalts mittels Stellgliedern relativ zuein- 

55 ander radial verstellbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB ein den DOsenring (4) konzentrisch umschlie- 
Bender Zentrierring (2) ein darauf test angeordne- 
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tes erstes Stellglied (7) aufweist, das den 
Dusenring (4) direkt in X-Richtung beaufschlagt, 
und ein rechtwinklig zu dem ersten Stellglied (7) 
angeordnetes zweites Stellglied (8) sowohl den 
Zentrierring (2) als auch gleichzeitig den DOsenring 5 
(4) in Y-Richtung beaufschlagt 

2. Extrusionskopf nach Ansruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

daB die beiden Stellglieder (7, 8) eine kreuztischar- 10 
tige Verschiebeeinheit bilden. 

3. Extrusionskopf nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB einem Krafteinleitungsmittel (12; 26) des 15 
ersten Stellgliedes (7) ein in dem Dusenring (4) 
festgelegter Beaufschlagungsbolzen (17) und 
einem Krafteineitungsmittel (22; 26) des zweiten 
Stellgliedes (8) ein durch den Zentrierring (2) hin- 
durchgefOhrter, mit seinem vorderen Ende dem 20 
AuBenmantel des Dusenring es (4) frei zugewand- 
ter Fuhrungsbolzen (23) zugeordnet ist, wobei zwi- 
schen dem Fuhrungsbolzen (23) und dem 
Zentrierring (2) eine mittelbare KraftschluBverbin- 
dung (24) besteht. 25 

4. Extrusionskopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB die beiden Stellglieder (7, 8) einschlieBlich 
ihrer Krafteinleitungsmittel (12; 26) baugleich sind. 30 

5. Extrusionskopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB die beiden Stellglieder (7, 8) in einem Parallel- 
gestange (1 1 ; 21) angeordnet sind. 35 



55 



